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高等院校印刷包装专业实训教程系列是近年来上海理工大学出版印刷学院印

刷实训中心的实习指导教师结合我国印刷工业的发展现状，集体组织编撰的一套
较为系统的实训教材。这套教材满足了印刷出版类专业学生的实训需要，是教师
们辛勤劳动和智慧的结晶，也在某种意义上填补了我国高等院校印刷出版专业的
实训教材的空白。
江泽民同志曾经指出，高级专门人才只有具备了创新精神和实践能力，才能认

识未知世界，探索客观真理。《高等教育法》规定：高等教育必须贯彻国家的教育方
针，为社会主义现代化建设服务，与生产劳动相结合。高等教育的任务是培养具有
创新精神和实践能力的高级专门人才，在社会主义的现代化建设中发挥作用。在
“全国大学生教学实习与社会实践工作研讨会上”，原教育部副部长、高等教学学会
会长周远清同志强调指出：实践教学比理论教学更重要，而目前它却是一个薄弱环
节。
大学生实训教学是培养高质量人才的重要教学环节之一，是指导学生理论联

系实际、培养学生综合素质与创新意识的重要途径。特别是在应用型的工科院校，
无论是实践能力的培养，还是创新精神的形成，实训教育均在其中扮演着至关重要
的角色。新的人才质量观更加注重素质教育，融知识传授、能力培养和素质教育为
一体。知识转化为能力必须通过实践，知识、能力“内化”为素质更必须通过实践，
没有实践，素质教育只能成为一句空话。实训教学是实践教学最主要的也是最重
要的组成部分。根据我国社会主义市场经济的发展趋势，结合高等工程教育改革
的要求，评价一所培养技能型高级人才的应用型工科院校，其实践教学环节应该是
它办学能力的重要体现。这不但关系到学校的生存和发展，更关系到学生和社会
的根本利益。因此，我们应该站在贯彻“三个代表”重要思想和促进社会发展的高
度，充分认识实训教学在素质教育中的重要地位。
通过近年来的教育改革，我国高等工程教育在专业的设置、课程体系的拓展和

整合、教学方法和手段的改革等方面取得了较为显著的成绩，然而仍然存在重理
论、知识、专业，轻实践、技能、素质的倾向，学生实训教学也遇到了重重困难，其原
因是多方面的。由于学校生源不断扩大，学校实训经费相对不足，大部分学校只能
缩短实训教学时间，这直接影响了实训教学的质量；对企业而言，由于经营压力不
断加大，多数企业接受大学生实训存在种种困难，在一些地方，即使接收学生实训，
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实训质量也很难保证。因此，大学生参加实训已成为制约高等工程教育提高质量
的一个瓶颈。如何解决这一带有普遍性的难题，目前已成为社会和教育界关心的
焦点之一。学校近几年来在这一方面以改革创新的精神做了巨大的投入，克服了
学校经费和人员编制不足等困难，建立了校级印刷实训中心。该中心由１３名具有
丰富实践经验的实习指导教师组成，拥有固定资产２０００多万元，各种印刷机械及
设备１２台（套），解决了全校５０００多名学生的实训教学问题。在开展积极有益探
索的同时，也积累了许多成功的经验。
但由于目前缺乏比较合适的实训教材，学校实训中心的教师们在教学过程中

备感教学质量难以保证。为此，教师们自我加压，以努力抓好实训教学、确保人才
培养质量的高度责任心，集中大家的智慧和精力，共同编撰既能符合当前企业生产
需要，又能适应学校教学要求的实训教材。大家从培养素质高、能力强的工程应用
型印刷出版高级专门人才的需要出发，钻研实训教学大纲，查阅大量的有关资料，
并结合自己长期从事本专业、本工种的丰富的实践教学经验，认真讨论，反复修改，
几易其稿，终于完成了这套教材，为我国的印刷出版类专业的实训教学做了一件很
有意义的事。希望校实训中心的实习指导教师今后能再接再厉，不断学习，不断总
结，进一步完善自己，努力成为“双师型”教师，为印刷出版专业的实训教学贡献自
己的力量。

上海理工大学出版印刷学院副院长

上海出版印刷高等专科学校副校长
　滕跃民

２



书书书

第一篇
平 版 印 刷

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



３　　　　

第
一
篇

　
平
版
印
刷

第一章　绪　论

印刷工艺是根据技术上先进、经济上合理的原则，研究如何采用现代印刷技
术、印刷材料、进行加工或协调，使之成为符合质量要求的印刷产品或半成品的过
程和方法的一门学科。
平版印刷经过近百年来的发展，从过去石印、珂罗版印刷等多种类型的工艺方

法，演变为现在的平印。也有称为“胶印”。本篇所讨论的就是平版印刷工艺。
平版印刷与凸印、凹印等其他印刷方法比较，它占据了较大的比重。平印的应

用领域从原来的以图像复制为主，渗透到文字书刊印刷，并且扩展到包装装潢印刷
及其他印刷复制领域中。可以这样说，平印已经成为目前人们最重视的一种印刷
方法。

第一节　平版印刷的基本原理

平版印刷是利用了油水不相混溶的自然规律、印版图文部分能亲油疏水、空白
部分能亲水疏油的选择性吸附而达到的。由于在印刷过程中印版表面既要接受油
墨又要接受润版水分，因此，为了使纸张吸收最小的水分，为了提高印刷速度和印
版的耐印率及其他的印刷适性，平印采用了与凸印、凹印不相同的滚压方法———间
接印刷。
为了使平版印刷能够进行彩色复制，是用最小的颜色再现原稿千变万化的颜

色，平印采用了网点呈色的方法。因此，人们把油水不相混溶、印版选择性吸附、间
接印刷和网点呈色作为平版印刷中最基本的原理。

第二节　 平版印刷机的类别和命名

我国自行设计、制造的平版印刷机，品种越来越多。为此，国家有关部门制订
了印刷机型号的编制方法，完整地体现了印刷机制造、发展的历程和方向，统一了
印刷机的命名，使平版印刷机制造逐步标准化、规范化和系列化。

一、平版印刷机的类别

平版印刷机都是圆压圆形式滚压的轮转机，但是种类很多。
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（１）从用途分类：有印纸平版印刷机、平版打样机、平版印铁皮机等。
（２）从纸张类别分类：有单张纸平版印刷机和卷筒纸平版印刷机。
（３）从纸张幅面分类：单张纸平版印刷机有双全张机、全张机、对开机、四开机

等；卷筒纸平版印刷机有单幅纸卷机和双幅纸卷机等。
（４）从机器组成的色组数分类：单张纸平版印刷机有单色机、双色机、四色机、

五色机、六色机和八色机等；卷筒纸平版印刷机有卫星型、半卫星型、ＢＢ型，还有
卫星型与ＢＢ型混合组成的。色数也有双色、四色、六色、八色等。

（５）从印刷速度分类：转速在３０００张／小时以下的为低速平版印刷机；转速在
４０００～７０００张／小时的为中速平版印刷机；转速在８０００～１５０００张／小时的为高速
机。卷筒纸平版印刷机的转速更高，可达２００００～７００００张／小时甚至更高。

（６）从自动化程度分类：有手动机和自动机等。

二、平版印刷机的命名

我国印刷机产品型号编制方法先后实施了四个标准，第一个为ＪＢ／Ｅ１０６—
１９７３，这是我国第一次为印刷机产品命名，实现了从无到有。经过不断的补充、发
展和完善，又相继诞生了ＪＢ３０９０—１９８２、ＺＪＢ８７００７·１—１９８８和ＪＢ／Ｔ６５３０—１９９２
三个印刷机的命名标准。每当后一个标准出台，相应地替代前一个标准，前一个标
准就自动废除。若按老型号命名的印刷机，继续生产，则仍按原来的型号命名。若
生产新品种的印刷机，则按最新的那个标准命名。

１．ＪＢ／Ｅ１０６—１９７３标准
该标准自１９７３年７月１日起实施，１９８３年１月１日止。
（１）以“胶”字的汉语拼音的第一个字母“Ｊ”作为它的冠号。为了使胶印机与

胶印打样机相区分，胶印打样机在“Ｊ”之后再加上“样”字的汉语拼音的第一个字
母，即以“ＪＹ”作为冠号。一般单张纸胶印机用“Ｊ”表示，而卷筒纸胶印机以“ＪＪ”作
为冠号，以示区别。

（２）型号的第一个数码，表示机器印刷用纸的主要规格。单张纸胶印机中，全
张幅面的以“１”表示，对开幅面的以“２”表示，四开幅面的以“４”表示。卷筒纸胶印
机中，双幅面（全张规格）的用“１”字，单幅面（对开规格）用“２”字。

（３）第二个数码表示机器的色数，单色胶印机以“１”表示，双色胶印机以“２”表
示，四色胶印机用“４”字。卷筒纸胶印机不标明色数。

（４）最后两个数码，是同种产品中的设计序号。“０１”是最早的机型。例如
“Ｊ２１０８”是对开单色胶印机中的第八型。产品型号举例如下：
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① 对开单色胶印机 ② 对开双色胶印机

③ 对开胶印打样机 ④ 对开卷筒纸胶印机

２．ＪＢ３０９０—１９８２标准
该标准自１９８３年１月１日起实施，１９８９年１月１日止。
该产品型号由主型号和辅助型号两部分组成。主型号一般依次按产品分类名

称、结构特点、纸张品种、机器用途和自动化程度等顺序编制。辅助型号为产品的
主要性能规格和设计顺序。主型号用汉语拼音字母表示，辅助型号中主要性能规
格用阿拉伯数字表示。改进设计顺序依次用汉语拼音字母Ａ、Ｂ、Ｃ……表示。
该标准与ＪＢ／Ｅ１０６—１９７３标准相比，主要区别有两点：第一，它在名称中用平

版的第一个拼音字母“Ｐ”代替了胶印机的“Ｊ”。第二，用纸张幅面宽度如：
１５７５ｍｍ、８８０ｍｍ……代表了纸张幅面（纸张的开数）。产品型号举例如下：

① 双色平版印刷机 ② 卷筒纸机组式凹版印刷机

３．ＺＢＪ８７００７·１—１９８８标准
该标准自１９８９年１月１日起实施，１９９３年１月１日止。
产品型号由主型号和辅助型号两部分组成。主型号表示产品的分类名称、印

版种类、压印结构形成等，用大写汉语拼音字母表示。辅助型号表示产品的主要性
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能规格和设计顺序，用阿拉伯数字或字母表示。产品型号举例如下：

① 双色平版印刷机 ② 卷筒纸单色双面平版印刷机

４．ＪＢ／Ｔ６５３０—１９９２标准
该标准自１９９３年１月１日起实施，代替ＺＢＪ８７００７·１—１９８８。
１）型号表示方法
印刷机产品型号由主型号和辅助型号两部分组成。主型号用汉语拼音字母

（大写字母）表示产品的分类名称、印版种类、压印结构形式等。辅助型号表示产品
的主要性能规格和设计顺序，用阿拉伯数字或字母表示。型号表示方法如下：

２）型号代号内容
（１）分类名称〔印刷机〕代号用字母Ｙ表示。
（２）印版种类用字母表示分别为：凸版Ｔ、平版Ｐ、凹版Ａ、特种Ｚ。
（３）印刷色数代号用数字１、２、３、４表示单面的印刷色数，单色印刷机，型号中

一般不表示。
（４）承印材料规格代号表示印刷机能承印的材料最大尺寸，对于单张纸或其

他承印材料与卷筒纸，用两种不同的代号表示。
（５）单张纸规格代号分别用 Ａ０、Ａ１、Ａ２……两个字符组合表示，Ａ表示

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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ＧＢ７８８（图书杂志开本及其幅面尺寸）中的未裁切单张尺寸系列。Ａ符号后面的数
字，表示将未裁切的全张纸对折长边次数。如Ａ２表示将Ａ系列全张纸对折长边
二次为四开。

（６）卷筒纸规格代号用ｍｍ为度量单位的宽度尺寸表示。
（７）设计序号表示印刷机产品开发或改进设计顺序，依次用字母Ａ、Ｂ、Ｃ……

代号表示，位于辅助型号最后，首次开发的产品型号中不表示。对于不同生产厂家
开发的具有相同印版种类，压印结构形式，适用于同种规格承印材料的功能也相同
的印刷机，以及当产品的主要结构形式或性能改变时，均以设计序号加以区别。

（８）若产品型号中某一位代号不用表示时，后位代号往前排齐，产品型号中不
得留空位。产品型号举例如下：

① 对开单色平版印刷机 ② 对开双色平版印刷机

③ 卷筒纸四色平版印刷机 ④ 卷筒纸单色双面凸版印刷机

第三节　平版印刷术语

１．平版印刷
用平版施印的一种印刷方式。
２．胶印
印版上的图文先印在中间载体（橡皮布滚筒）上，再转印到承印物上的间接印

刷方式。
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３．双面印
用两块不同的印版，在同一承印物上同时完成正面和反面的印刷。

４．套印
两色以上印刷时，各分色版图文能达到和保持位置准确的套合。

５．规矩线
设置在印版边缘的十字线和角线，系校版和检验套准的依据。

６．实地
印版上未加网的，全部均匀受墨的平面。

７．色令
平版印刷计量单位，以对开纸１０００张印一色为一色令。

８．平版
图文部分与空白部分几乎处于同一平面的印版。

９．承印物
能接受油墨或吸附色料并呈现图文的各色物质。

１０．包衬
印刷机压印体上或印版下的包覆物。

１１．套印不准
在套色印刷过程中，印迹重叠的误差。

１２．润版
印版在着墨前为了保持空白部分斥墨性能，用润湿液将版面润湿。

１３．水墨平衡
在平版印刷过程中油墨和润湿液之间的相对稳定关系。即使用最少的墨层厚

度和润湿液量能达到印刷质量的要求。这就称为实现了水墨平衡。

１４．润湿液
在印刷过程中用来润湿印版的水溶液。

１５．涂胶
在胶印版上涂拭阿拉伯树胶或其他代用胶液，用以保护印版，改善印版空白部

分亲水性。

１６．滚枕
滚筒两端用以确定滚筒间隙的凸起钢环，亦是调节滚筒中心距和确定包衬厚

度的依据。

１７．规矩
单张纸胶印机的纸张定位部件。
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１８．前规
使纸张在咬口边缘准确定位的部件。

１９．侧规
使纸张侧边缘准确定位的部件。

２０．靠身
在印刷机操作面板（主控制按钮盒）便于操作的一侧为靠身。

２１．朝外
靠身对面的一侧为朝外。

２２．咬口
对于承印物来说，被印刷机某些部件用来定位、递纸、叼纸、传纸的一侧位置为

咬口。

２３．拖梢
咬口对应的另外一侧为拖梢。

２４．递纸
将已定位的纸张等承印物，通过递纸牙传给压印滚筒进行印刷。

２５．递纸牙
从前规接过纸张等承印物，在与压印滚筒同步时传递给滚筒的咬牙部件。

２６．堆纸
单张纸印刷前将待印的纸张或承印物整齐地堆积在输纸台上。

２７．着墨
通过墨辊将油墨涂布在印版图文部分。

２８．着墨辊
印刷机中将油墨涂布到印版上的辊。

２９．墨斗辊
从墨斗中输出油墨的辊。

３０．匀墨辊
传递和碾匀油墨的辊。

３１．串墨辊
轴向串动的匀墨辊。

３２．润湿装置
平版印刷机组成部分，用于输送和调节润湿液的机构。

３３．着水辊
平版印刷机中将润湿液涂布到印版上的辊。
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３４．水斗辊
从水斗输出润湿液的辊。

３５．串水辊
轴向串动的传水辊。

３６．条痕
出现在网纹平面上与滚筒轴向平行的条状印痕，属胶印印品故障。

３７．糊版
由于印版图文部分溢墨，造成承印物上的印迹不清晰，属胶印印品故障。

３８．脏版
因印版润湿不良，造成空白部分着墨。

３９．齿杠
由于滚筒齿轮磨损齿侧隙增大，印刷时造成滚筒振动而使印品上网纹平面上

有与滚筒轴向平行的条状印痕。

４０．网点增大
承印物上网点面积比印版上相对应部分的网点面积增大。

４１．堆墨
油墨和其他物质沉积在墨辊或橡皮布上，形成浮雕状的沉积物，影响油墨和印

迹转移。

４２．脱墨
金属墨辊受润湿液侵蚀发生氧化而排斥油墨的现象。

４３．油墨乳化
（１）印刷过程中油墨吸收润湿液的现象。
（２）由于油墨中吸收润湿液过多而造成的印刷故障。

４４．拉毛
印刷过程中，因油墨太粘或纸张表面强度低，填料或涂料从纸张表面脱落或被

拉掉。

４５．压印线
压印区域内，沿进纸方向的宽度值称为压印线。

４６．印刷压力
印刷过程中，压印体之间相互作用的力，称为印刷压力。

４７．透印
是因为纸张薄，吸收性又强，印刷时油墨的加压渗透深度与自由渗透深度之和

超过或等于印张厚度时出现的弊病。此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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４８．无水胶印
印刷的图文部分是高能表面，其表面张力高于无水平版印刷油墨的表面张力，

所以能良好地着墨，而其空白部分是表面能远远低于无水平版印刷油墨的低能表
面，印刷时只有图文部分着墨，空白部分不着墨，从而满足无水平版印刷的工艺
要求。
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第二章　平版印刷机单项操作

第一节　松纸、理纸、敲纸、装纸、数纸操作方法
（纸张分类、纸张处理）

　　一般对需要进行印刷的纸张要求是纸张的规格大小要一致，纸张要理齐，纸张
的正反面要一致，咬口和拖梢的方向不能混淆。如遇上较薄、软的纸张还要加以敲
纸工序，使纸张的咬口处经敲纸后能坚挺，便于纸张在规矩处准确定位。为了减少
在印刷过程中产生的输纸定位故障，作为操作人员应掌握松纸、理纸、敲纸、装纸、
数纸的基本操作方法。

一、松纸、理纸的步骤

把零乱的纸大致整理在一起，使它们基本上理齐，然后拿起一叠经初步整理过
的纸（根据各人不同的情况大约１００～５００张左右），两手拿住纸张相对的斜线的两
个对角，大拇指放在纸张的表面，其余四个手指放在纸张下面，捏牢纸张通过大拇
指向上向外和其他四指向里向上相对揉搓，把本来贴合在一起的一叠纸的两角揉
松，然后两手向上提起纸张，这样提起的纸张就呈现较自然的松弛状态，使空气进
入纸与纸的中间，起到松纸的效果。然后上述动作反复几次，纸张会越来越松直至
成为松透的一叠纸。再将两手迅速移动到纸张上部的三分之一处的两边，把纸张
竖着提起再垂直撞向桌面，反复几次将与桌面接触的纸边竖着提起再垂直撞向桌
面，直到纸理整齐。把理整齐的纸装在堆纸台上或堆放在纸堆上。
在理纸、松纸时必须注意以下几点：
（１）对于个别几张不太齐的纸张要先大致整理好。
（２）在撞纸时不能用力过猛，防止纸边撞卷曲。
（３）保持工作台和双手的整洁，以免玷污纸张，造成不应有的浪费。
（４）整理过的纸张正反面不能搞错，咬口和拖梢不能颠倒。
（５）对折角的纸、废的纸、碰破的纸张应当捡出来，以免影响正常输纸。

二、敲纸

一般克重在７０ｇ／ｍ２以下的纸张，及有些较薄或较软品种的纸张，不利于正常
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输纸和定位机构的正确定位，在进行印刷之前，有必要进行敲纸。
１．敲纸的目的
使纸张咬口边和侧规边具有足够的坚硬度和平整度，保证纸张定位的正确和

正常顺利的输纸。
２．敲纸的质量要求
咬口部位要折痕均匀、平直、挺括并略成扇形，折痕间距大约３ｃｍ左右，折痕

间距的大小应按纸张的厚、薄、纸张幅面的大小来综合考虑，全张纸折痕间距可宽
些，四开纸可小些，对于较薄的纸（如打字纸、５２ｇ／ｍ２和６０ｇ／ｍ２单胶纸）折痕应敲
得重一些和窄一些，而厚纸则相反，对于铜版纸、卡纸，如发现起翘的，则需在背面
轻轻揉几下，不能压出折痕，否则会影响印刷质量。折痕长度约一手掌长。
侧规边的折痕一般敲５～７条左右，高低位置取决于机器前规与侧规间的距

离，一般位置应在离咬口约１０ｃｍ左右处。折痕间距可以略小一些，折痕长度略为
半个手掌长如图２１所示，整叠纸敲好后，纸张咬口边及上下要求不卷、不破、不
折、纸面保持清洁，纸堆基本保持整齐。总之，任何纸张经敲纸后达到平直、挺、硬
的要求，保证输纸顺利进行和定位准确。

图２１　折痕示意图

３．敲纸的方法
先搬一叠纸（５００～１０００张）放在清洁的工作台上，检查一下纸张的正反面，一

般将反面朝上放（碰到纸张朝反面时，则可把纸正面朝上），一般选择裁切边作为咬
口，而后进行敲纸。敲咬口的右半边时，右手提起一叠约５０～６０张纸的纸角，稍作
揉松后，把纸交给左手，由左手的大拇指和食指拿住揉松的纸边，并稍压纸边，使提
起的纸边与未提起部分靠近一些，右手掌伸平，五指并拢从右下角开始敲纸见图
２２，右手敲一下，左手拿住纸边朝左下角移一下，这样右手有节奏地敲，左手则相
应地移动，两者互相配合直至敲完咬口边的一半为止。等到工作台上的纸右边都
敲好后，把纸稍作处理后，再换左边敲，其手法和右手完全相似。
敲侧规折痕时，一定要先了解是用靠身还是朝外侧规，然后再分清纸张的侧规

边在哪一部位后，则可进行敲纸。若现在侧规边靠身，先用右手拿一叠纸（约５０～
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图２２　敲纸示意图

６０张）的纸角，稍作揉松后，然后交给左手，左手的四指放在纸的表面，大拇指放在
底下，并稍作下压，使提起的纸张与未提起的纸张靠近些，右手进行敲拍，敲一下，
左手相应把纸朝后移动一下，两者互相配合，直到敲好为止。假如侧规边朝外，敲
法一样，左右手换一下而已。

三、装纸

现代平版印刷机，每小时车速高达１万张左右甚至更高，这就要求堆纸台上要
有足够量的纸张来满足输纸的需要，一般机器的堆纸台所能堆放纸张大约５０００～
７０００张左右（白板纸约２０００～３０００张左右）。
所装的纸堆供输纸器连续输纸之用，因此，纸堆堆装质量的好坏直接影响输纸

效果。因此，装纸工作是相当重要的，它关系到输纸质量和印刷效益的问题。装纸
应做到以下几点：

１．垫底纸
为了使纸张分离器上的机构和支架在印完纸张时不碰到堆纸台，我们可放几

百张废纸当作垫台纸。这种废纸要求尺寸与印刷纸一样，但要有明显区别，以免混
入成品内。

２．纸张平整度的调整
对纸张发生的各种变形状态，不但要采取晾纸等步骤来消除，而且在装纸前可

采用敲纸、放隔板、塞木枕等方法来纠正纸张在堆纸台上的不平性，以保证输纸器
正常工作。

３．抖纸
抖纸的目的是为了能使输纸顺利，它的作用有以下几点：
（１）防止纸张相互黏连。
（２）分开裁切造成的切口黏连。
（３）去除纸张表面的纸毛、灰尘等杂质。
（４）消除纸张局部带电现象。
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（５）减少纸张之间的摩擦力，使纸张容易理齐。
（６）纸张间进入空气，加快油墨的干燥。
抖纸方法可参照理纸部分。
４．检查纸张
由于纸张的质量不好或在裁切时混进纸条、碎纸、折角等，在印刷时就会损坏

橡皮布和产生印品质量问题，因此，在装纸时要看一下纸张四边，一般能发现折角、
碎纸等，如果有则应拿出来而不要装上去。

四、数纸

印刷中途或者全部印完后，我们需对成品清点，因此，数纸工作也是日常工作
中所经常接触到的，有必要掌握其操作手法。
数纸的方法是：要清点的纸张，首先要理齐放平，再用右手掀起纸堆的右边一

角，并稍加揉松，把掀起的纸向左方斜折曲过来，打成扇形，用左手轻轻地按在被揉
松的斜折过来的纸边上，然后用右手手指在曲折过来的纸角上刮擦，使被数的纸刮
松，刮松后，把右手指顶住纸角，右手食指或中指就插入已被数好的纸中，并按住底
下未数的纸，然后右手指松开，数好的纸就按惯性弹回工作台上，这样，一次数纸的
动作就结束了，一堆纸经过这样反复的动作就清点清楚了。一般以５张为一个数
数单位，以１００个５张为一个整数单位，即１令。

五、纸张分类

纸张有尺寸、重量、类型的区别。
１．尺寸
平版印刷中单张纸的一般尺寸规格为７８７ｍｍ×１０９２ｍｍ（正度纸），８８９ｍｍ×

１１９４ｍｍ（大度纸张）。
根据所印刷的尺寸，正度纸７８７ｍｍ×１０９２ｍｍ可裁切成正度全张、正度对开、

正度三开、正度四开等。同样大度纸８８９ｍｍ×１１９４ｍｍ可裁切成大度全张、大度
对开、大度三开、大度四开纸等。

２．重量
纸张的重量以定量及令重来表示，通常以定量来表示。
定量又称克重，就是纸张每ｍ２的重量，标准规定用克来表示，一般写作ｇ／ｍ２。

定量是表示纸张厚薄的标志。通常定量越大，纸张越厚，反之则薄。常用平版印刷
纸张；胶版纸有６０ｇ／ｍ２、８０ｇ／ｍ２、９０ｇ／ｍ２、１００ｇ／ｍ２、１２０ｇ／ｍ２、１５０ｇ／ｍ２等。铜
版纸有８０ｇ／ｍ２、９０ｇ／ｍ２、１０５ｇ／ｍ２、１２８ｇ／ｍ２、１５７ｇ／ｍ２、２００ｇ／ｍ２、等。定量在
２５０ｇ／ｍ２以下的称纸。超过２５０ｇ／ｍ２ 者称纸板，常用的有２５０ｇ／ｍ２、３００ｇ／ｍ２、
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３５０ｇ／ｍ２等。
令重表示每５００张纸的总重量。令重的计算方式如下：
令重（ｋｇ）＝纸张的面积（ｍ２）×５００×定量（ｇ／ｍ２）／１０００
吨位与令数之间的简易换算方法：
正度：１８８４÷ｇ／ｍ２＝？令／吨
大度：２３２７÷ｇ／ｍ２＝？令／吨
注：１８８４、２３２７是常数。
３．纸张分类
纸张的种类很多，用途极广，根据不同的性能与特点，一般分成以下几类：印刷

纸类包括新闻纸、单面胶版纸、双面胶版纸、书写纸、铜版纸、牛皮纸、及白底白板
纸、灰底白板纸等。

六、纸张处理

在整个印刷过程中，纸张的伸缩起皱及静电等产生都会引起印刷故障，造成废
品而导致浪费。因此，如何认识纸张的变化，进而防止和排除印刷故障，是十分必
要的。

１．纸张的伸缩
由于纸张本身是一种吸水性物质，它含有一定的水分，它的含水量与周围空气

的湿度相平衡，因此，纸张含水量是一个可变因素。而平版印刷是一个有水参与的
工艺过程，且多色套印又是目前印刷的主要工艺要求，所以，随着环境条件的改变，
会产生纸张的伸缩。
常用的排除方法是在正式印刷前先印清水（俗称翻冷水），使纸张适应印刷要

求。正式印刷时，由于纸张已达到解湿平衡点，因此吸收水分很少，差不多保持恒
定的含水量，纸张伸缩变化很小，能满足印刷的要求。

２．纸张的起皱
纸张在受潮和干燥的过程中，纸张的中间部分含水量变化慢，四周部分含水量

变化快，从而出现纸张的荷叶边和紧边。用这样的纸张印刷，由于纸边不平，印刷
机前规和侧规难以精确定位，会造成套印不准。
对发生荷叶边的纸张要进行晾纸。如果波纹很轻微，则可通过敲纸处理来解

决。对发生紧边的纸张则可在纸堆四周多洒些水，或重新吊晾纸张，使纸张边缘吸
收水分，达到纸张平整、含水量均匀。

３．纸张的静电
由于印刷时需要将纸堆上的纸张分离出来，并经过输纸装置将纸往前输送，前

一张纸和后一张纸始终处于相对运动的状态，因此，纸张与纸张之间，纸张与机器此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


